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(54) Tide: PROCESS FOR FABRICATING SHOE SOLES MADE OF EXPANDED RUBBER 

(54) Tftulo: PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE SUELAS PARA CALZADO EN CAUCHO EXPANDIDO 

(57) Abstract 

The process comprises the phases of mixing a compound of E.V.A, polyisopren, polybutadien, polyethylen rubbers with a base 
compound comprised of silica, zinc oxide, estearic acid, adding a colorant and expanding agent and a curing agent forming all together 
a final mix compound, expanding at room temperature a sole comprised of the final mix compound, extrusion to obtain the preform, 
volcanization of the preform in a mold to obtain the sole, and unmolding of the sole, and dimensional stabilization of the sole after its 
expansion in a oven during a stabilization period of time at a constant temperature. 

(57) Resumen 

Comprende las fases de mezcla de un compuesto de cauchos de Eva, Poli-isopreno, Poli-Butadieno, Polietileno, con un compuesto 
base constituido por Sflice, Oxido de Zinc, Acido Estearico, adicfon posterior de un agente colorante, de un agente expansionante y de un 
acelerante configurando un compuesto mezcla final, expansion a temperatura ambiente de una suela constituida por el compuesto mezcla 
final una vez efectuada, la extrusion para obtencidn de preforma, la vulcanizacion de la preforma en molde para obtencion de suela, y el 
desmoldeo de la suela, y posterior estabilizaci6n dimensional de la suela, tras su expansi6n, en un homo durante un intervalo de tiempo de 
estabilizacidn a una temperatura constante. 
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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DB SUELAS PARA CALZADO EN CAUCHO EXPANDIDO 

DESCRIPCION 

OBJETO DE LA INVENCION 

La presente invencion se ref iere a un procedimiento de 
fabricacidn de suelas del tipo de las que se obtienen por 
vulcanizacion y en caucho expandido. 

Es objeto de la invencion la obtencion de una suela 
que se adapte directamente por pegado a la horma del 
calzado con ayuda de una solapa perimetral que forme parte 
del cuerpo de la suela y sobresalga superiormente 
envolviendo la horma. 

Partiendo de esta concepcion formal de la suela a 
obtener, se trata de desarrollar un procedimiento que 
utilice caucho expandido const ituido por una serie de 
componentes combinados en orden a conformar una suela de 
reducido peso especifico, de acuerdo con una serie de fases 
que transcurran en unas condiciones operativas que permitan 
el estricto control de las formas y dimensiones de la suela 
a obtener. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

Las suelas para calzado se conciben generalmente de 
acuerdo con unas formas y espesor que parten de unos 
condicionamientos esteticos, asi como de unos 
requerimientos de adaptabilidad necesarios para su fijacion 
a la horma con la que constituirS el calzado propiamente 
dicho. 
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Normalmente las suelas precisarSn de elementos 
intermedios que la vinculen a la horma, determinando la 
necesidad de efectuar la operacion de ajuste y pegado de 
este material, asi corao recortes posteriores. 

5 

Para evitar la utilizacion de este tipo de piezas 
intermedias , se recurre a las suelas que integran solapas 
perimetrales que sobresalen superiormente respecto al 
cuerpo de la suela, que permiten que la horma se adhiera 
10 directamente y quede perf ectamente encajada entre las 

solapas que envolver£n la horma por su base. 

Este tipo de suelas se conforman generalmente en 
caucho compuesto con una serie de aditivos obteniendo unos 
15 pesos especlficos del orden de 1.1. 

La reduccion del peso especxfico de estas suelas 
determinara una mayor comodidad, raz6n por la cual se 
recurre al empleo de otro tipo de materiales tales como el 
20 caucho expandido, mediante el cual se consigue una 

importante disminuci6n del peso especifico. 

La utilizacion de caucho expandido presenta una 
problematica considerable ya que muestra un comportamiento 
25 extremadamente complejo. 

Mas concretamente, hay que hacer notar que los moldes 
deber&n conf eccionarse de acuerdo con unas formas 
predeterminadas y un tamano reducido, ya que al desmoldear 
30 la suela esta se expandira de forma desigual como 

consecuencia de las tensiones internas que se generan, 
especialmente en determinados sectores de la suela tales 
como entrantes o salientes, o en los propios tabiques 
internos de su cara superior. 

35 
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Los par&metros a controlar son diversos, en primer 
lugar la composicion del caucho expansionante que determina 
un comport ami en to variable segun componentes y porcentajes 
empleados, a continuacion el propio molde disefiado para 
unas formas y dimensiones que resultan ser diferentes a las 
que se obtendr&n tras el desmoldeo y como consecuencia de 
la expansi6n, y por ultimo las condiciones de 
estabilizacion de la suela tras la expansion que ocasiona 
una variaci6n de sus dimensiones. 

La problem&tica en el control de los parlimetros 
citados resulta compleja en dos dimensiones y se hace mayor 
en tres dimensiones, especialmente cuando se pretende 
obtener suelas del tipo de las que integran la solapa 
perimetral superior o asimismo denominadas suelas 
ajustables sobre horma. 

La tecnica actual da lugar a la obtencion de suelas de 
varias tallas a partir de un mismo molde como consecuencia 
de las expansiones desiguales, por lo que se hace necesario 
efectuar recortes de aquellas suelas que han sido 
sobredimensionadas , generando desperdicios de material que 
dan lugar a incrementos de los costes de produccion, suelas 
que siguen precisando elementos intermedios que las 
vinculen a la horma, ya que su procedimiento de obtencion 
no permite lograr solapas perimetrales que anaden una 
tercera dimension a su constitutcidn. 

El desarrollo de un procedimiento que transcurra de 
acuerdo con unas condiciones operativas optimas en el 
tratamiento de un material base compuesto por caucho segun 
una proporci6n concreta en peso de sus elementos 
constitutivos, que permita la obtencion de una suela del 
tipo ajustable a la horma del calzado con unas dimensiones 
y formas previamente definidas, hacen factible la invencion 
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que a continuacion se describe. 

DBSCRIPCION DK LA INVBNCION 

5 El procedimiento de fabricacion que propone esta 

invencion para obtencion de suelas de calzado en caucho 
expandido ajustables sobre horma, cubre plenamente las 
expect at ivas expuestas, consiguiendo unas suelas que no 
precisan de fresado ni de cualquier otro tratamiento 
10 posterior, obteniendo densidades inferiores hasta en un 45% 

en relaci6n con otras suelas vulcanizadas en caucho 
tradicional, con propiedades fisicas similares en cuanto a 
abrasi6n # dureza, flexibilidad y otras. 

15 El procedimiento transcurre de acuerdo con una mezcla 

inicial de cauchos, productos expansionantes, silices, 
acelerantes y otros compuestos, hasta que quede una mezcla 
perf ectamente homogfinea de bajo peso especifico, del orden 
de 0,6. 

20 

La composici6n de partida de los elementos que 
conforman la mezcla se encuentra definida dentro de los 
rangos que a continuaci6n se detallan: 

25 COMPUESTO DE CAUCHOS 

Eva (Etileno y Acetato de Vinilo) 25-30% 

Poli-isopreno 15-20% 

Poli-Butadieno 40-50% 
30 Polietileno 7-12% 

COMPUESTO BASE (En porcentaje sobre 100 partes de compuesto 

de cauchos) 

Silice 18-23% 
Oxido de Zinc 1-3% 

35 Acido Esteclrico 0,5-2% 
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Colorante 



6-8% 



Per6xido de Dicumilo 
Azodicarmonamida 



0,5-1% 



2-3% 



10 



15 



20 



25 



30 



Se efectua inicialmente la mezcla de cauchos con el 
Oxido de zinc, Sllice y Acido esteSrico en un mezclador 
convencional, de acuerdo con unas condiciones operativas 
normalmente utilizadas en la obtencion de un compuesto de 
cauchos, procediendo seguidamente a la adici6n de los 
acelerantes, colorantes y elementos expansores, hasta 
obtener una mezcla homogenea. 

La mezcla asi obtenida, se introduce en una maquina 
extrusora mediante la cual se obtienen preformas de 
conf iguracion alargada con el tacon ligeramente definido, 
con un peso y formas sustancialmente similares a las del 
borde perimetral del molde de vulcanizado. 

El molde se configura con unas dimensiones y formas 
concretas de acuerdo con el diseno especif ico de las suelas 
a obtener, result ando v&lido para un rango determinado de 
tallas que se conseguiran de acuerdo con el grado de 
expansion de la suela tras su vulcanizado. 

El molde alojarfi la preforma de manera que queden 
cubiertos todos sus espacios para garantizar de esta forma 
la vulcanizacion uniforme de la suela. 

Para realizar la operacion de vulcanizado normalmente 
se recurre a la utilizacion de prensas que inciden sobre la 
preforma con una presi6n concreta mientras el molde 
permanece caliente a una temperatura elevada durante un 
tiempo prestablecido. 
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La particular composicidn de la mezcla de partida, asi 
como las condiciones de vulcanizado, determinaran la 
consecucidn de una suela con las propiedades fisicas 
deseadas en cuanto a resistencia a la abrasi6n, resistencia 
a la flexi6n, resistencia al desgarro, dureza y peso 
especif ico. 

Una vez vulcanizada la suela se procede a su 
desmoldeo, operacion que deber£ efectuarse separando las 
piezas que conforman el molde de forma simultSnea, para 
evitar que se produzca la mas minima retenci6n de material 
que pudiera originar una expansion desigual . 

La suela una vez desmoldeada se expande, haciendose 
preciso el control de esta expansi6n de acuerdo con unas 
condiciones de temperatura y tiempo de estabilizacion que 
dar&n lugar a una suela con las dimensiones pretendidas. 

La estabilizacion se efecttia en el homo a un 
temperatura comprendida entre 75-85°C durante un tiempo 
definido entre 15 minutos y 4 horas. 

La suela una vez extraida del homo, presenta las 
dimensiones precisas y la forma adecuada para su ajuste 
directamente sobre la horma, facilitando esta operacion la 
solapa perimetral que limita la cara superior de la suela, 
que constituirS un tabique lateral que envuelve la horma 
garantizando su perfecto acoplamiento . 

EJEMPLO DE REALIZACIQN PRACTICA DE LA INVENCION 

Se describe a continuacion un ejemplo practico de un 
procedimiento de fabricaci6n de suelas para calzado en 
caucho expandido directamente ajustables sobre horma. 
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Se parte de un cotnpuesto de cauchos de la siguiente 
compos ici6n: 

Eva (Etileno y Acetato de Vinilo) 27% 

Poli-isopreno 18% 

Pol i - But adieno 4 5 % 

Polietileno 9% 



10 Se precede a su mezcla en un mezclador ref rigerado de 

cauchos tipo "Bambury" junto con un compuesto base 
constituido por los siguientes componentes en porcentajes 
sobre 100 partes de la mezcla anterior de cauchos: 

15 Silice 20% 

Oxido de Zinc 2% 
Acido Estearico 1% 



20 La mezcla obtenida se incorpora en un cilindro 

mezclador al que se anaden los siguiente componentes en 

porcentajes sobre 100 partes de la mezcla anterior de 
cauchos : 

25 Colorante negro 6,8% 

Per6xido de Dicumilo 0,6% 

Azodicarmonamida 2,7% 



30 En este cilindro mezclador se obtiene un compuesto 

homogeneo, cuyos elementos const itutivos potencian el 
caracter expansionante que determinara la pretendida 
reducci6n del peso especifico final de la suela. 



35 



Seguidamente se procede a la introducci6n de esta 
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mezcla en una mSquina extrusora tipo "Barwell" mediante la 
cual se obtiene una preforma, de conf iguracidn acorde con 
el molde en el que va a ser vulcanizada. 

5 La vulcanizacion transcurre en unas condiciones 

pr^cticamente similares a las empleadas con el caucho 
normal, empleando a tal efecto una prensa con una presi6n 
hidrSulica de 190 Kg/cm 2 que se aplica sobre la preforma 
sometida a calentamiento a una temperatura de 165°C durante 
10 25 minutos. 

A continuacion se precede al desmoldeo de la suela 
mediante la abertura simultcinea de las piezas que conforman 
el molde, expansionando inmediatamente la suela a un tamano 
15 superior al que muestra en el interior del molde. 

Seguidamente se introduce la suela en un homo en el 
que se permanece a 80°C durante un tiempo de estabilizaci6n 
de 2h hasta obtener un peso especif ico final de la suela de 
20 0,75. 

No se considera necesario hacer mas extensiva esta 
descripcion para que cualquier experto en la materia 
comprenda el alcance de la invencion y las ventajas que de 
25 la misma se derivan. 

Los materiales, forma, tamano y disposicion de los 
elementos ser&n susceptibles de variaci6n siempre y cuando 
no alteren la esencialidad del invento. 

30 



35 
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RE I VIND I C AC I ONE 5 

l a .- Procedimiento de fabricacion de suelas para calzado en 
caucho expandido ajustables directamente sobre horma, del 
tipo de los que vulcanizan una preforma obtenida por 
extrusion de un compuesto de cauchos en un molde, 
caracterizado porque transcurre de acuerdo con las 
siguientes fases: 



a) mezcla de un compuesto de cauchos constituido por: 

Eva (Etileno y Acetato de Vinilo) : 25-30% 

Poli-isopreno: 15-20% 

Pol i - But adieno : 4 0 - 5 0 % 

Polietileno : 7-12% 



con un compuesto base constituido por los siguientes 
componentes en porcentajes sobre 100 partes de la mezcla 
del compuesto de cauchos: 

Silice 18-23% 
Oxido de Zinc 1-3% 
Acido Esteclrico 0,5-2% 

b) adici6n de agente colorante, de agente expansionante y 
de acelerante configurando un compuesto mezcla final, 

c) expansion a temperatura ambiente de una suela 
constituida por el compuesto mezcla final una vez 
efectuada, la extrusion para obtenci6n de preforma, la 
vulcanizaci6n de la preforma en molde para obtencion de 
suela, y el desmoldeo de la suela, y 

d) estabilizaci6n dimensional de la suela, tras su 
expansidn, en un homo durante un interval© de tiempo de 
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estabilizaci6n a una temperatura de estabilizaci6n 
constante . 

2* . - Procediraiento de fabricaci6n de suelas para calzado en 
caucho expandido ajustables direct amente sobre horma segun 
reivindicaci6n 1 caracterizado porque el agente 
expansionante consiste en Azodicarmonamida incorporado en 
una proporcion comprendida entre 2-3 sobre 100 partes de 
mezcla del citado compuesto de cauchos. 



3 a .- Procedimiento de fabricacion de suelas para calzado en 
caucho expandido ajustables directamente sobre horma segun 
reivindicaci6n anterior 1 porque el agente acelerante 
consiste en Peroxido de Dicumilo en una proporcion 
15 comprendida entre 0,5-1 sobre 100 partes de mezcla del 

citado compuesto de cauchos. 

4 a .- Procedimiento de fabricacion de suelas para calzado en 
caucho expandido ajustables directamente sobre horma segun 
20 reivindicacion 1 caracterizado porque el colorante se 

encuentra en una proporcion comprendida entre 6-8 sobre 100 
partes de mezcla del citado compuesto de cauchos. 

5*.- Procedimiento de fabricacion de suelas para calzado en 
25 caucho expandido ajustables directamente sobre horma segtin 

reivindicaci6n 1 caracterizado porque la temperatura de 
estabilizaci6n se encuentra comprendida entre 75-85°C. 

6 a .- Procedimiento de fabricacion de suelas para calzado en 
30 caucho expandido ajustables directamente sobre horma segun 

reivindicaci6n 1 caracterizado porque el tiempo de 
estabilizaci6n se encuentra comprendido entre 15 minutos y 
4 horas. 



35 



7*.- Suela ajustable sobre horma obtenida mediante el 
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procedimiento descrito en las reivindicaciones anteriores 
caracterizada porque presenta un peso especlfico 
comprendido entre 0,6 y 0 , 8 . 
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B . 86CTORE9 C0MPRENDIDQ9 POR LA BUSQUEDA 

Oooumentadon minima oonsultada (iistema do otosifioaattn Mguido de los sfmbatos de olasifioacion ) 

CIP 6 C08J A43B 



Otra documentation oonsutade edemas d« la documentation minima an la madlda an qua taiesdocumentos foiman paita da loa sectores oomprendfcfaa por 
labusqueda 



Baaa da datoa eleotroniaa oonsultada duranta la busqueda mteonational (rwrnbre da la base da datoa, y cuando sea opiioabie, tsrmtnoi da busqueda 
utflizadoa) 
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Ida n Uflu a oi cn del documowto,con indfeation, cuando soadecuado, da loa paaajaa pertinentos 



N*dalaaraivincfioao 
pertinentes 



US 4 418 483 A (M. FUJITA ET AL.) 6 

Diciembre 1983 

ver reivindicaciones 1-6 

ver tablas 1,2 

FR 2 488 829 A (METZELER KAUTSCHUK GMBH) 

26 Febrero 1982 

ver reivindicaciones 1-8 

DATABASE WPI 
Week 8618 

Oerwent Publications Ltd., London, GB; 
AN 86-115527 
XP002056652 

& JP 61 055 126 A (JAPAN SYNTHETIC RUBBER 
CO LTD) , 19 Marzo 1986 
ver resumen 



1-4,7 



1-3,7 



1-3,7 
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documantoa adtctanaJes 



retaetonan 



0 



Vease al Anexo da lafamiBa da patantea. 



* Catagoriaa espetiaiea da dooumahtoa citados: 

'A' documanto qua define al astado general do lateontea, no 
contidarado oomo particularmente pertinent* 

*E* documanto anterior, publbado ya tea an la fecha da presen- 
tation internaoional o con poatanovdad a ta mavma 

*L* documanto qua puede plant* «r dudas sobre retvin dtcasion (es) 
da prioridad o qua se oita para dQterminar ta fecha de 
publication de otra oita o por una razon especial (oomo ta especiftcada) 

"O" dooumento qua isa rertere a una divulgation oral, a un em- 
piao, a una exposkuon o a cuaJquier otro tipo da medio 

*P* documanto pubtieado antes da la fecha de presentation international, 
pero con postsrtortdad a la fecha ds prioridad rdvindlcada 



T documanto ultsrlor pubiioado oon posterioridad a la fecha de 

presentation tntemaoional o de prioridad y qua no esta en oontneta 
oon la soicitud, pero que se cita para oomprendar at printipio o la 
tooria qua oortstftuya la base da la invention 

"X* documanto de particular tmportancia; la invention rervmtficada 

no puede oonsidararaa nuevao no puede oonsidararsa que tmpiique 
astividad inventive cuando sa cons id a ra ei documanto aisiadamente 

T documento de espectal importancia; no puede constderarse que la 
invention reinvindioada impSque acuvidad inventive cuando el 
documanto est* oombmado eon otro u otros doeumentos, cuya 
combination saa evidente para un experto an la materia 

documanto quo forma parte de la mJsma famiUade patentes 
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